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Procede de fabrication d'une enveloppe a soufflets de 
15 protection de dispositif de transmission et enveloppe 
obtenue par la mise en oeuvre du procede 

La presente invention concerne un procede de fabrication 
d*une enveloppe a soufflets de protection de dispositif de 

20 transmission, tel qu'un joint de transmission, comprenant 
au moins deux arbres deplagables axialement et/ou 
anguiairement I'un par rapport a 1' autre, cette enveloppe Bl 
soufflets, dont au moins une partie des soufflets sont 
radiaux, present ant a chaque extr^mite ouverte une section 

25 de fixation au dispositif de transmission, ainsi qu'une 
enveloppe a soufflets de protection obtenue notamment par 
la mise en CEUvre du procede precite. 

Differents syst^mes de transmission de mouvement d'un arbre 
30 menant a un arbre men^ sont actuellement mis en oeuvre, de 
preference par joint & cardan, en particulier dans 
1' Industrie automobile ou I'on fait de plus en plus appel, 
pour 1 ' entraxnement des roues k partir du moteur, k des 
dispositif s de joints homocinStiques , Dans de ' tels 
35 dispositif s de joint, un ensemble mgcanique est lubrifi^ en 
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permanence par une masse de graisse qui est enfermSe dams 
un soufflet de protection. Celui-ci doit pouvoir d'une part 
se d^former elastiquement dans plusieurs directions et 
d' autre part conserver ses propri€t6s nonobstant les 

5 multiples causes d' endommagements qui peuvent appara£tre au 
cours de la vie du vehicule. En effet, il est connu de 
longue date que 1 ^ endommagement des souf f lets est dCi en 
particulier aux chocs provoques par des projections de 
parties de revet ement routier qui entrainent des amorces de 

10 fissures du mat^riau ^lastomere utilise, ou au frottement 
des spires de soufflet les unes centre les autres. 

Il existe dans l*etat de la technique deux families 
• * d'enveloppes a. soufflet, a savoir d'uhe part les enveloppes 
15 a soufflets de protection dont les soufflets sont dits 
axiaux, comme I'illustre la figure 2, de maniere S 
permettre essentiellement une petite deformation axiale 
dudit soufflet^ d^ autre part les enveloppes k soufflets 
radiaux (figure 1) autorisant des deplacements radiaxix, 
20 axiaux et angulaires du dispositif de transmission. Dans le 
cas de soufflets axiaux, la parol de I'enveloppe est formge 
d'ondulations ou de plis dont les f lanes s'etendent 
sensiblement parallSlement i. I'axe longitudinal de ladite 
enveloppe (voir figure 2) . Ce type d'enveloppe pr^sente 
25 I'avantage d'etre ais6 a fabriquer en raison de 1 ' absence 
de centre -d^pouilles . Ainsi, pour ce type d' enveloppes k 
soufflet, de nombreuses techniques de fabrication peuvent 
etre utilisees. Toutefois, les enveloppes a soufflet les 
plus usit^es aujourd'hui sont celles decrites cL la figure 1 
30 du fait de leurs possibilites de deformation. Dems ce cas, 
au moins une partie des soufflets de ladite enveloppe sont 
radiaux. Dans cette seconde famille d' enveloppes k 
soufflets, le corps de I'enveloppe, constitu^ d'un corps 
tubulaire organist autour d'vm axe longitudinal a ladite 
35 enveloppe, est delimits par une parol ondulee dont les 




f lanes des plis s'Stendent sensiblement dans une direction 
essentiellement radiale par rapport a I'axe longitudinal de 
ladite parol. Cette disposition des plis des soufflets 
autorise a la fois une deformation axiale et angulaire du 
5 soufflet rendant de telles enveloppes S soufflet 
applicables a un grand norobre de mecanismes de 
transmission. 

. Pour permettre une deformation optimale d'une telle 

10 enveloppe ^ soufflets, ces enveloppes ont pendant longtemps 
6t€ r^alisSes par moulage ou injection de caoutchouc 
vulcanise. Toutefois, du fait de la faible resistance 
mgcanigue du caoutchouc, les fabricants ont ete tentes de 
remplacer le caoutchouc par des materiaux a plus grande 

15 caract^ristique de rigidite. II en a resulte que les 
techniques habituellement applicables au caoutchouc ont 6t6 
remplacees par des techniques d' injection/souf f lage telles 
que decrites dans le brevet FR~A-2 . 610 . 566 . Outre la 
technique d' injection soufflage decrite dans le brevet FR- 

20 A-2. 610.566, d ' autres techniques de soufflage ont ete 
developpees. Ainsi, general ement et comme I'illustre le 
brevet FR-A-2 . 606 . 849, lors de la fabrication, la paraison, • 
constitute d»un tube en elastomdre thermoplastique a I'etat 
pateux, est soufflee. L^elastomdre thermoplastique vient se 

25 plaquer sur les parois froides du moule qui representent la 
surface externe du soufflet. En s'ouvrant, les deux parties 
du moule liberent le soufflet obtenu. Ce precede de 
soufflage represente un mode de fabrication complexe et 
coQteux qui n'est pas encore maxtrisg d'un point de vue de 

30 la qualite. En effet, la repartition correcte de 
l»epaisseur de matiere le long du. scuff let est difficile a 
obtenir car dependante de nombreux facteurs, II en rtsulte 
la necessite d'une part d'utiliser un excds de matiere afin 
de garantir une epaisseur minimum, d» autre part de pr^voir 
35 un contr61e lonitaire des pidces. 
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On est done S la recherche aujourd*hui de procedgs 
permattant la fabrication d'enveloppes ^ soufflets 
pr6sentant des soufflets radiaoox avec des contre-depouilles 
5 importctntes et realises en un mat^riau relativement rigide, 
en particulier pour resister & des temperatures elevees et 
accroitre la resistance mecanique de ladite enveloppe. 

Un /but de la pr^sente invention est done de- proposer un 
10 precede de fabrication d'une enveloppe a soufflets dont la 
mise en csuvre permet la fabrication par injection d'une 
enveloppe ^ soufflets pr^sentant des soufflets radiaiix de 
forme quelconque, ladite enveloppe etant obtenue au moyen 
d'un materiau de rigidite quelconque apte a resister en 
15 particulier a des temperatures glevees et apte Sl presenter 
une resistance mecanique importante. 

Un autre but de la present e invention est de proposer une 
enveloppe a soufflets dont la conception permet des 
20 deformations radiales, axiales et/ou angulaires des 
soufflets sans nuire a la dur^e de vie de ladite enveloppe. 

A cet effet, 1 » invention a pour objet un precede de 
fabrication d'une enveloppe H soufflets de protection de 

25 dispositif de transmission, tel qu'un joint de 
transmission, comprenant au moins deux arbres deplagables 
axialeraent et/ou angulairement I'un par rapport §l 1* autre, 
cette enveloppe k soufflets, dont au moins une partie des 
soufflets sont radiaux, present ant k chaque extremite 

30 ouverte une section de fixation au dispositif de 
transmission, caraeterise en ce qu'il. consists a mouler 
1» enveloppe k soufflet, & I'aide d*un moule en creux et 
d'au moins un noyau, present ant chacun au moins un filetage 
heiicoidal compiementaire deiimitant I'espace de moulage, 

35 et k demouler 1' enveloppe formee par devissage relatif de 




I'enveloppe et du .noyau en vue de I'obtention d'une 
enveloppe monobloc. 

Grace au precede de fabrication de I'enveloppe qui comporte 
5 une etape de demoulage au cours de laquelle, apres 
ouverture du moule en creux, il est precede a un demoulage 
de I'enveloppe par d^vissage relatif de I'enveloppe et du 
noyau, il en r^sulte la possibilite de fabriquer des 
enveloppes Sl soufflets de protection dont au moiias une 
10 partie des soufflets sont radiaux, le materiau utilise 
pouvant gtre un materiau de rigidite elevee, les soufflets 
pouvant presenter des formes quelconques. 

invention a encore pour objet une enveloppe a soufflets 
15 de protection de dispositif de transmission, tel que joint- 
de transmission, comprenant au moins • deux arbres 
deplagables axialement et/ou angulairement I'un par rapport 
a 1' autre, cette enveloppe Sl soufflets, dont au moins une 
partie des soufflets sont radiaux, presentant & chaque 
20 extremite ouverte, une section de fixation au dispositif de. 
transmission, ladite enveloppe etant de preference obtenue 
par la mise en ceuvre du precede precite, caract^risee en ce 
qu'elle se presente sous la forme d'un corps monobloc 
exempt de plan de joint interieur axial, au moins une 
25 partie des soufflets etant en disposition helicoidale, la 
section de fixation de plus grande dimension presentant une 
section de passage superieure ou egale au diametre delimite 
par le sommet du soufflet de plus grande dimension. 

30 L* invention sera bien comprise a la lecture de la 
description suivante d'exemples de realisation, en 
reference aux dessins annexes dans lesguels : 

les figures 1 et 2 representent des vues schSmatiques 
35 partielles en coupe d'enveloppes a soufflets conformes 



m 



6 

k I'gtat de la technique 



la figure 3 reprSsente une vue schematique partielle 
en coupe d'un mode de realisation d*une enveloppe a 
5 souf flats conforme k 1' invention ; 

la figure 4 represente une detni- section longitudinale 
de I'outillage n^cessaire pour le moulage d^ime 
enveloppe k "gouf f lets conforme a la figure 3 ; 

10 

la figure 5 represente une vue partielle en coupe 
d'une enveloppe a souf f lets comportant deux zones de 
spires h^licoidales de pas inverse selon une variante 
de -l-^ invention et • 

15 

la figure 6 represente une demi section longitudinale 
partielle d'une enveloppe a souf f lets dans laquelle 
chaque soufflet est constitue de passages spirales 
multiples * 

20 

Comme mentionne ci~dessus, 1' invention a essentiellement 
pour objet un precede de fabrication d'une enveloppe 1 a 
souf f lets 2 de protection de dispositif d' accouplement 
extensible ou flexible, en particulier de dispositif de 

25 transmission. Cette enveloppe 1 a souf flats 2, 2A, dont les 
applications ne seront pas decrites plus en detail ci- 
apres, est const ituee d'un corps tubulaire ouvert k chacune 
de ses extremites et dont la parol, organisee autour d'un 
axe XX', est, entre lesdites extremites, ondulee sur au 

30 mo ins une partie de sa longueur pour delimiter une 
plurality de souf f lets 2, 2A, chaque pli correspondant a un 
soufflet- Les extremites du corps, de dimension 
g^nSralement differente, constituent une section 3A, 3B de 
fixation au dispositif de transmission. Gengralement , k 

35 l'6tat monte sur le dispositif de transmission, les 
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sections de fixation de I'enveloppe sont fixSes au 
dispositif par 1 ' intermSdiaire de collier, de bague ou 
sirailaire. Les plis du corps, et en particulier le sommet 
de ces plis constituant la nervure des soufflets, decrivent 

5 une hSlice qui s'^tend d'une section 3A de fixation k une 
autre 3B autour de I'axe longitudinal du corps. Au moins 
une partie de ces plis, destines S constituer les 
soufflets, sont conformgs de mani^re k former des soufflets 
2 dits radiaux. Ainsi, les f lanes desdits soufflets 

10 s»6tendent k chaque fois de mani^re sensiblement 
perpendiculaire k I'axe longitudinal dudit corps. 

Pour permettre la fabrication d'une telle enveloppe a 
soufflets de protection en particulier radiaux, il convient 

15 de disposer, comme 1 ' illustre la figure 4, d»\in outillage 
constitu^ d'une part d'un moule 5 en creux, form€ par 
exemple de deiox demi-coquilles ou d'un nombre superieur 
d' elements susceptibles d^etre rapproch^s I'un de 1» autre 
pour delimiter une cavite fermee, et d'au moins un noyau 4. 

20 Les demi-coquilles ou la carcasse constitutive du moule 5 
en creux et le ou les noyaux pre sen tent chacun au moins un 
filetage h^licoidal complement aire delimitant 1 ' espace de 
moulage. Le dgmoulage de 1' enveloppe 1 est obtenu, apres 
ouverture du moule 5 en creux, par d^vissage relatif de 

25 1' enveloppe 1 et du noyau 4. On obtient ainsi une enveloppe 
monobloc exempte de plan de joint inter ieur axial • Ce 
d^vissage peut s'effectuer de raanidre entierement 
automatique. Le mouvement permettant un devissage de 
1' enveloppe 1 du noyau 4 est soit appliqu^ au noyau 4 pour 

30 devisser le noyau 4 de 1' enveloppe 1, soit a 1' enveloppe 
pour devisser 1 ' enveloppe du . noyau, De preference, 
1^ enveloppe 1 est immobilis^e au cours du devissage du 
noyau 4, A chaque fois, dans ce cas, la partie non soumise 
a un mouvement d ' entrainement en d6placement peut etre 

35 maintenue en position par exemple par 1 ' intermediaire d'une 
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ventouse, d'une pince ou similaire. En conclusion, 
I'enveloppe et/ou le noyau comport e (nt) au moins une zone 
destines soit k reprendre vai couple m6canique lors du 
dSvissage, soit Sl permettre un blocage en rotation. Cette 

5 zone peut etre d^finie par des oreilles diamStralement 
oppos^es dispos^es sur le pourtoxir ext^rieur de ladite 
enveloppe. L'enveloppe peut §galement Stre d^viss^e 
automat iquement par application d'une pression pneumatique 
de preference sur une portion entre le noyau et 

10 I'enveloppe. Cette pression pneumatique est transraise par 
1 ' interm^diaire d'au moins tin canal t raver sant le noyau de 
moulage . 

Ggngralement)- on moule par injection I'enveloppe 1 a partir 
15 d'un thermoplastique ou d'un 61astomdre thermoplastique 
ayant une duretS de pr6f6rence au moins egale a 60 shores 
D. 

Pour autoriser un demoulage par d^vissage , on choisit la 
20 plus grande section du ou des noyau (x) 4 d'un diametre . 
infgrieur ou egal a la section de passage de la section 3A 
de fixation de plus grande dimension de I'enveloppe 1 t 
soufflets 2, 2A. Selon la forme de I'enveloppe soxihaitee, 
on pourra dormer au (x) noyau (x) 4 et & la carcasse du moule 
25 5 une allure tronconique. Il est egalement possible de 
mouler I'enveloppe 1 h I'aide d'au moins deux noyaxix 4 
prgsentant chacun un filetage helicoidal a pas differenci^, 
voire inverse, de prgf^rence croissant en direction de la 
partie de noyau destin^e h s'etendre au voisinage de la 
30 section 3A de fixation de plus grande dimension de 
I'enveloppe 1. Pour faciliter le demoulage, la plus grande 
section du premier noyau est inf^rieure a la plus petite 
section du second noyau. On obtient ainsi une enveloppe qui 
peut §tre conforms k celle representee a la figure 5 dans 
35 laquelle les pas sont orient^s en sens oppose d'un noyau 4 
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k un autre. II est iSgalement possible de choisir un noyau 
dSlimitant des passages spiralis des soufflets de largeur 
croissante de la section 3B de fixation de plus petite 
dimension vers la section 3A de plus grande dimension. 
5 Cette largeur peut ainsi Svoluer jusqu*^ 15 % par tour de 
filet. Elle augmentera g6n€ralement de 1 & 3 % par tour de 
filet. 

Bien ^videmment, en fonction de la forme des filetages 
10 h^licoidaux mSnag^s sur le noyau 4 et le moule 5, un grand 
nombre de f onnes peuvent etre obtenues au niveau des 
soufflets 2 de 1 ' enveloppe 1. Un exemple de realisation est 
fourni a la figure 6. La fabrication de telles enveloppes 
par injection permet egalement de faire varier a. volonte 
15 l^epaisseur desdites parois des soufflets 2. Ainsi, chaque.; 
soufflet peut avoir une zone renforcee, ou ^ 1 ' inverse,-, 
amincie, au niveau de la jonction d'un soufflet avec un 
soufflet adjacent dans la zone de creux entre deux" 
soufflets- II est possible egalement de realiser desii 
20 soufflets dont les flancs sent constitues pour I'un d'une,i; 
face concave, pour 1' autre d'une face convexe. II en 
resulte de plus grands debattements de la spire. 

Les enveloppes 1 ^ soufflets 2, 2A qui resultent d^vin tel 
25 procede de fabrication peuvent affecter un grand nombre de 
formes. Chaque enveloppe 1 se presente toutefois sous la 
forme d'un corps monobloc exempt de plan de joint interieur 
axial. Cette enveloppe est constituee d'un corps tubulaire 
organist autour d'un axe XX* et dont les extremites sont 
30 ouvertes . Chaque extr^mit^ ouverte est destinee §l 
constituer une section 3A, SB de . fixation de 1' enveloppe 1 
au dispositif de transmission. Ce corps tubulaire de 
1' enveloppe est delimite sur au moins une partie de sa 
longueur par une parol ondulee ou plissSe. Chaque pli 
35 correspond Sl un soufflet . Les plis ou nervures des 
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soufflets entre lesdites sections 3A, 3B peuvent ainsi 
d^crire xine hSlice el pas constant ou variable/ de 
prSf^rence croissant en direction de la section 3A de 
fixation de plus grande dimension de I'enveloppe 1. Dans 

5 I'exemple represents k la figure 3, I'hSlice presente un 
angle a correspondant sensiblement ^ 1 ^ angle forme par 
i'axe du pli const ituant le soufflet radial avec un axe 
perpendiculaire a I'axe XX* longitudinal du corps • Ces plis 
' peuvent etre orientSs de manidre telle qti^ les f lanes des 

10 plis s*etendent sensiblement radlalement par rapport ^ 
I'axe longitudinal du corps d'enveloppe ou axialement par 
rapport §l ce dernier, Une combinaison des deux peut 
egalement Stre obtenue comme l^illustre en particulier la 
• figure 3r Independamment d\i nombre de soufflets radiaux en 

15 disposition helicoidale ou de soufflets 2A axiaixx, il est 
primordial que la section 2A de fixation de plus grande 
dimension de l^enveloppe 1 presente une section de passage 
superieure ou egale au diametre delimite par le sommet du 
soufflet de plus grande dimension. Ainsi, dans I'exemple 

20 represents a la figure 3, la reference B correspond au 
rayon du soufflet de plus grande dimension tandis que la 
reference A correspond k la moitie de la section 3A de 
fixation de plus grande dimension. A est done 
nScessairement supSrieur a B. 

25 

Selon les formes des noyaux 4 et des moules 5 en creux 
utilises^ les soufflets 2, 2A peuvent etre de diamdtre 
identique en vue de la realisation d'une enveloppe 
cylindrique. Toutefois, dans \Jine solution prSferee de 

30 1* invention, les soufflets sont, depuis la section 3B de 
plus petite dimension vers la section 3A de plus grande 
dimension, de diametre progressif, inscrits dans un tronc 
de c6ne. Ces soufflets 2 radiaux peuvent etre constituSs de 
passages spiralis simples' ou multiples. La figure 6 

35 illustre un exemple o\l chaque soufflet 2 est constitue de 
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deux plis successifs de formes diffgrentes. II est a noter 
que, pour reduire le teraps de d€vissage de I'enveloppe 1 Sl 
scuff lets 2 lors de la phase de d^moulage, il est 
preferable d' avoir un grand pas d'hSlice. Mais, plus le pas 

5 est grand, moins il y a de spires sur une mgme longueur de 
soufflet. Or, la flexibility du soufflet cro£t avec le 
noitibre de spires. Ainsi, pour conserver la flexibility tout 
en ayant un grand pas d'helice, il est preferable de 
disposer sur le soufflet au moins un filet supplementaire 

10 de spires. Chaque filet peut ainsi poss6der sa propre forme 
de spire . 

Dans le cas d'un soufflet possedant plusieurs filets de 
spire, ces filets peuvent §tre r6alis6s avec des diam§tres 

15 differents de spires. II est ainsi possible d'obtenir une. 
altemance de niveaxix des creux et des cretes de spires • 
Ainsi, grSce au proc^de de fabrication pr^cit^, 1 ' enveloppe,,, 
k soufflet s peut con^orter, au niveau des soufflets, des.^*. 
soufflets dont les spires forment des spires helicoidales 

20 diffSrentes soit au niveau du profil retenu pour la. 
realisation des spires, soit au niveau .de la dimension des. 
spires, soit au niveau du pas de I'h^lice, soit au niveau 
de 1 ' orientation de ce pas, Bien evidemment, ces facteurs 
peuvent §tre coinbines- 11 en resulte un grand nombre de 

25 realisations possibles pour lesdites enveloppes. 

Dans le cas particulier d'une enveloppe Bl soufflets 
comprenant deux zones de spires helicoidales a pas inverse 
d'une zone a . une autre, le noyau est constitue de deux 

30 elements . Le second Element de noyau correspondant a la 
zone de spires de pas inverse se devisse dans le sens 
contraire du premier Element lors du demoulage de 
1' enveloppe. L'interet de disposer sur 1' enveloppe a 
soufflets de zones de spires a pas inverse est de pouvoir 

35 compenser I'effet de vrillage d'une zone par 1' autre zone 
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qui a tendance H se vriller dans le sens contraire. En 
effet, les spires hSlicoidales tendent a vriller les 
soufflets de I'enveloppe lorsqu'elles sont etir^es ou 
comprimees. L- effet de vrillage des soufflets de 
5 I'enveloppe peut Stre amoindri par une repartition adaptee 
des epaisseurs de spires. 

Une telle enveloppe 1 a soufflets pourra Stre positiomiSe 
de maniere ci^ssique sur un m^canisme de transmission..' /La 
10 fixation de la section 3A de plus grande dimension de 
I'enveloppe 1 a soufflets est g6n6ralernent congue pour 
assurer xine parfaite 6tancheite. En effet, g^neralement la 
graisse contenue dans I'enveloppe a soufflets est projet^e 
vers la section 3B de fixation de plus grande dimension par 
15 1' action de la force centrifuge. La fixation de la section 
3B de fixation de plus petite dimension est prSvue pour 
etre etanche a la graisse mais peut laisser passer de 1 ' air 
et peut permettre \in leger mouvement de rotation afin de 
cotnpenser le vrillage du soufflet de I'enveloppe. Le 
20 soufflet peut ainsi comporter k cet effet une l^vre 
helicoidale. Chaque section 3A, 3B de fixation de 
I'enveloppe 1 peut ggalement etre constitute d'au moins 
deux matidres bi-injectees . Ainsi, un tlastom^re 
thermoplastique peut Stre inject^ a 1 ■ int6rieur de la 
25 section de fixation de plus grande dimension pour obtenir 
une meilleure gtanchtitg. L'une des raatieres injectges peut 
Stre une matiSre apte k reflechir un rayonnement thermique 
de raanidre telle qu'au moins une partie de I'enveloppe est 
recouverte d'un rev^tement rSf 16chissant . 



30 



REVEND I CATI ONS 
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1. Proced^ de fabrication d'une enveloppe (1) a soufflets 
{2, 2A) de protection de dispositif de transmission, tel 

5 qu'un joint de transmission, comprenant au moins devix 
arbres d^plagables axialement et/ou angulairement I'un par 
rapport k 1' autre, cette enveloppe (1) S soufflets (2, 2A) , 
dont au moins une .partie des soufflets (2) sont radiaux, o^- 
presentant k chaque extr^mite ouverte une section {3A, 3B) ' v. 

10 de fixation au dispositif de transmission, 

caracteris6 en ce qu'il consiste a mouler 1' enveloppe (1) a 
soufflets (2, 2A) , k I'aide d'un moule (5) en creux et d'au' 
moins un noyau (4) , presentant chacun au moins un filetage 
helicoidal complementaire delimitant 1 ^ ^space de moulage et 

15 a demouler 1» enveloppe (1) form^e par d^vissage relatif de. 
1' enveloppe (1) et du noyau (4) en vue de I'obtention d^une., 
enveloppe monobloc . 

2. Precede de fabrication d^une enveloppe (1) h soufflets^ 
20 {2, 2A) de protection selon la revendication 1, 

caracterise en ce qu'on moule par injection 1 » enveloppe (1). 
k partir d'un thermoplastique ou d*un elastomere 
thermoplastique . 

25 3. Procede de fabrication d»une enveloppe (1) k soufflets 
(2, 2A) de protection selon I'une des revendi cat ions 1 et 
2, 

caracterise en ce qu'on choisit la plus grande section du 
ou des noyau (x) (4) d'un diametre inferieur ou egal a la 
30 section de passage de la section {3A) de fixation de plus 
grande dimension de 1' enveloppe (1) a soufflets {2, 2A) . 

4. Precede de fabrication d'une enveloppe (1) a soufflets 
(2, 2A) de protection selon I'une des revendications 1^3, 
35 caracterise en ce qu*on donne au(x) noyau (x) (4) et a la 



13 

REVENDICATIONS 

1. ProcSde de fabrication d'tine enveloppe (1) a sou'fflets 
(2, 2A) de protection de dispositif de transmission, tel 

5 qu'xin joint de transmission, comprenant au tnoins detox 
arbres dSplagables axialement et/ou angulairement I'xm par 
rapport a 1' autre, cette enveloppe {!) ^ soufflets (2, 2A) , 
dont au moins une partie des soufflets (2) sont radiaux, 
pr^sentant a chaque extremity ouverte une section (3A, 3B) 

10 de fixation au dispositif de transmission, 

caracterisg en ce qu'il consiste a mouler 1 • enveloppe (1) k 
soufflets (2, 2A) , a I'aide d'un moule (5) en creiix et d'au 
moins un noyau (4) , pr^sentant chacun au moins vm filetage 
helicoidal complementaire delimitant 1 ' espace de moulage et 

15 a dSmouler 1 • enveloppe (1) formee par d^vissage relatif de 
1' enveloppe (1) et du noyau (4) en vue de I'obtention d'\ine 
enveloppe monobloc . 

2. Proc^de de fabrication d'une enveloppe (1) ^ soufflets 
20 (2, 2A) de protection selon la revendication 1, 

caract#ris6 en ce qu'on moule par injection 1' enveloppe (1) 
a partir d'un thermoplastique ou d'un Slastomdre 
thermoplastique . 



25 



30 



3. Precede de fabrication d'une enveloppe (1) a soufflets 
(2, 2A) de protection selon I'vme des revendications 1 et 
2, 

caract^rise en ce qu'on choisit la plus grande section du 
ou des noyau (x) (4) d'\m diaraetre inferieur ou 6gal k la 
section de passage de la section (3A) de fixation de plus 
grande dimension de 1' enveloppe (1) ^ soufflets (2, 2A) . 



m 
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carcasse du moule (5) lane allure tronconique. 



5. Proc6de de fabrication d'une enveloppe (1) a soufflets 
{2, 2A) de protection selon I'lme des revendications 1^4, 

5 caracterisS en ce qu'on moule 1' enveloppe (l) a l»aide d'au 
moins deux noyaux (4) pr^sentant chacun un filet age 
h§licoidal k pas diffSrenci^, de preference croissant en 
direction de la partie de noyau destin^e ^ s'etendre au 
voisinage de la section (3A) de fixation de plus grande 

10 dimension de 1' enveloppe (1). 

6. Enveloppe (1) a soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission, tel que joint de transmission, 
comprenant au moins deux arbres deplagables axialement 

15 et/ou angulairement l»un par rapport a 1' autre, cett^ 
enveloppe a soufflets, dont au moins une partie desv 
soufflets sont radiaux, presentant a chaque extr^mite^i 
ouverte, une section (3A, 3B) de fixation au dispositif de- 
transmission, ladite enveloppe (1) etant obtenue notamment^C 

20 par la mise en osuvre du procede precite, 

caracterisee en ce qu'elle se presente sous la forme d'un 
corps monobloc exempt de plan de joint interieur axial, au 
moins une partie des soufflets (2) etant en disposition 
helicoidale, la section (3A) de fixation de plus grande 

25 dimension presentant une section de passage superieure ou 
egale au diametre delimite par le sommet du soufflet de 
plus grande dimension • 



7. Enveloppe (1) a soufflets (2, 2A) de protection de 
30 dispositif de transmission selon la revendication 6, 

caracterisee en ce que les soufflets (2) radiaux sont 
constitu6s de passages spirales simples ou multiples. 

8. Enveloppe (1) ^ soufflets (2, 2A) de protection *de 
35 dispositif de transmission selon I'une des revendications 6 
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4. Proced^ de fabrication, d'lxne enveloppe (1) a soufflets 
(2, 2A) de protection selon I'une des revendications 1^3, 
caract^ris^ en ce qu'on donns au(x) noyau (x) (4) et h la 
carcasse du moule (5) une allure tronconique. 

5 

5. Proc^d^ de fabrication d'une enveloppe (1) k soufflets 
(2, 2A) de protection selon I'une des revendications 1^4, 
caract^rise en ce qu'on moule 1 " enveloppe (1) k I'aide d'au 
moins deux noya^IX (4) presentant chacun un filetage 

10 hglicoidal a pas differencie, de pr6f6rence croissant en 
direction de la partie de noyau destin^e a s ' Stendre au 
voisinage de la section (3A) de fixation de plus grande 
dimension de 1' enveloppe (1). 

15 6. Enveloppe (1) S soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission, tel que joint de transmission, 
comprenant au moins deux arbres deplagables axialement 
et/ou angulairement I'un par rapport a 1" autre, cette 
enveloppe a soufflets, dont au moins ime partie des 

20 soufflets sont radiaux, presentant a chaque extremit6 
ouverte, une section (3A, 3B) de fixation au dispositif de 
transmission, ladite enveloppe (1) 6tant obtenue notamment 
par la mise en oeuvre du proced# selon les revendications 1 
a 5, 

25 caract^risSe en ce qu'elle se presente sous la forme d'un 
corps monobloc exempt de plan de joint int^rieur axial, au 
moins une partie des soufflets (2) gtant en disposition 
h^licoidale, la section (3A) de fixation de plus grande 
dimension presentant une section de passage supSrieure ou 

30 ggale au diametre delimit^ par le sommet du soufflet de 
plus grande dimension. 



7. Enveloppe (1) k soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon la revendication 6, 
35 caracteris6e en ce que les soufflets (2) radia\ax sont 




et 7, 

caract^ris^e en ce que les soufflets (2, 2A) sont de 
diamdtre identique en vue de la realisation d'une enveloppe 
cylindric[ue . 

5 

9. Enveloppe (1) k soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon I'vme des revendications 6 
k 8, 

caract6ris6e en ce que les soufflets (2) sont de diamStre 
10 progressif inscrits dans vin tronc de c6ne . 

10. Enveloppe (1) k soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon l'\me des revendications 6 

15 caract^risSe en ce que le corps txibulaire de 1' enveloppe 
est delimits sur au moins lone partie de sa longueur p^r une 
parol ondul^e ou plissge, chaque pli correspondant . k un 
sovfflet, les plis d^crivant une h^lice k pas constant ou 
variable, de preference croissant en direction de la 

20 section (3A) de fixation de plus grande dimension de 
1 • enveloppe . 

11. Enveloppe (1) ^ soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon I'une des revendications 6 

25 a 10, 

caracteris^e en ce que 1 'enveloppe (1) comporte des 
soufflets axiaux (2A) et radiaux (2) . 

12. Enveloppe (1) S soufflets (2, 2A) de protection de 
30 dispositif de transmission selon I'une des revendications 6 

a 11, 

caractgris^e en ce que chaque section (3A, 3B) de fixation 
de 1' enveloppe (1) est constituge d'au moins deux matidres 
bi-injectSes. 

35 
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constitu^s de passages spiralis simples ou multiples. 

8. Enveloppe (1) a soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon I'lme des revendications 6 
et 7, 

caract^ris^e en ce que les soufflets {2, 2A) sont de 
diametre identique en vue de la realisation d'une enveloppe 
cylindrique . 

9. Enveloppe (1) a soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon I'uxie des revendications 6 
et 7, 

caract^ris^e en ce que les soufflets (2) sont de diamStre 
progressif inscrits dans un tronc de c6ne. 
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10. Enveloppe (1) a soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon I'une des revendications 6 
a 9, 

caracterisee en ce que le corps tubulaire de 1« enveloppe 
20 est dSlimite sur au moins une partie de sa longueur par une 
parol ondulee ou pliss^e, chaque pli correspondant a un 
soufflet, les plis d^crivant une helice a pas constant ou 
variable, de preference croissant en direction de la 
section (3A) de fixation de plus grande dimension de 
25 1' enveloppe. 

11. Enveloppe (1) el soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon I'une des revendications 
6, 7 et 9, 

30 caracterisee en ce que 1- enveloppe (1) comporte des 
soufflets axiaux (2A) et radiaux (2) . 



12. Enveloppe (1) a soufflets (2, 2A) de protection de 
dispositif de transmission selon I'une des revendications 6 
35 a 11, 
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caracterisee en ce que chaque section (3A, 3B) de fixation 
de I'enveloppe (1) est constitute d'au moins deux matieres 
bi-injectees . 
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